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(57) Abstract: The invention concerns a 
method for making a section of a support 
strut member of an offshore oil-drilling 
rig comprising steps which consist in: 
a) machining each longitudinal edge of a 
semi-cylindrical stiffener (13) to provide 
along the longitudinal edge, a lip (18) 
for support on a main surface (12A) of a 
main plate (12), by producing along the 
longitudinal edge an outer bevel (20) on 
the side opposite the conduit (17) defined 
by the stiffener (13); b) applying a base 
plate (22) of the support lip (18) on the 
main surface (12A) of the plate (12); 
heating the support lip ( 18) to weld it with 
the plate (12) and constitute a support 
weld joint; and d) forming a weld bead 
with filler metal from outside the conduit 
(17) in the space delimited between the 
support weld joint, the outer bevel (20) 
and the main surface (12A) of the main 
plate (12). 
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(57) Abrege : Le precede de fabrication d*un tron^on d'une membrare d'une jambe de support d*une plate-forme d' exploitation 
en mer comporte les etapes consistant en: a) usiner chaque bord longitudinal d'un raidisseur (13) semi-cylindrique p>our menager 
suivant le bord longitudinal, une levre (18) pour Fappui sur une surface principale (12A) d'une plaque principale (12), en menageant 
suivant le bord longitudinal un chanfrein exterieur (20) du cote oppose au conduit (17) defini par le raidisseur (13); b) appliquer une 
semelle (22) de la levre d'appui (18) sur la surface principale (12 A) de la plaque (12); c) echauffer la levre d'appui (18) pour assurer 
son soudage avec la plaque (12) et former une soudure d'appui; et d) former un cordon de soudure par apport de matiere depuis 
Text^eur du conduit (17) dans Tespace d^limite entre la soudure d'appui, le chanfrein exterieur (20) et la surface principale (12A) 
de la plaque principale (12). 
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Procede de fabrication d'un troncon d'une membrure d'une iambe 
de support d'une plate-forme d'exploitation en mer 

La presents invention concerne un procede de fabrication d'une 
membrure d'une jambe de support d'une plate-forme d 'exploitation en mer 

Les plates-formes petrolieres et notamment les plates-formes auto- 
eleyatrices comportent des jambes prenant appui sur le fond marin et une 
5 coque montee deplagable et reglable en hauteur le long des jambes. 

L'ensemble de la plate-forme est amene en flottaison jusqu'au site de 
forage ou d'exploitation et les jambes sont descendues jusqu'au contact du 
fond marin, puis en prenant appui sur les jambes, la coque est hissee au- 
dessus du niveau de la mer, jusqu'a une altitude qui la met hors de portee 
10 des plus hautes vagues. 

Cheque jambe est constitute par des membrures verticales, par 
exemple au nombre de trois, reliees entre elles par un treillis de poutrelles 
metalliques. 



15 bout et formes chacun, d'une part, par une plaque principale rectangulaire 
et. d'autre part, par des raidisseurs seml-cylindriques en forme de demi- 
coquille soudes chacun sur I'une des faces principales de ladite plaque. 

Generalement, chaque trongon a une longueur comprise entre 12 et 
35 metres. 

20 Les plaques principales comportent sur leurs bords lateraux des 

dents qui forment, sur une partie de la longueur des membrures, des cre- 
mailleres diametralement opposees, destinees a cooperer avec des pignons 
de sortie de mecanismes d'entramement montes sur la coque de la plate- 
forme. 

25 Chaque raidisseur soude sur Tune des faces principales des plaques 

rectangulaires possedent une longueur inferieure a la longueur d'une plaque 
de fagon a menager, a chaque extremite de la plaque, un espace libre per- 
mettant de souder les trongons bout a bout au moment de I'assemblage de 
la membrure. 

30 Pour assurer la continuite des raidisseurs, une piece de liaison en 

forme de demi-coquille et de profil correspondent au profil des raidisseurs. 



Chaque membrure est constituee par des trongons soudes bout a 
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est positionnee au niveau de chaque espace libre et dans le prolongement 
des raidisseurs, apres le soudage bout a bout des trongons de ia membrure. 

Cette disposition permet de rabouter et de souder directement sur le 
chantier des trongons de la membrure qui ont ete prealablement prefabri- 
5 ques dans Tatelier, 

Un procede de fabrication des membrures, et notamment un procede 
de soudage des raidisseurs sur les plaques principales des membrures est 
decrit dans le document FR-2.719.61 1. 

Les membrures, qui supportent la coque de la plate-forme, sont for- 
10 tement sollicitees en fatigue et les cordons de soudure, notamment des rai- 
disseurs sur les plaques principales, sont egalement fortement sollicites. 

L'invention a pour but de proposer un procede de fabrication qui per- 
mette d*ameliorer, a moindre cout, la resistance des soudures longitudinales 
des mernbrures a la fatigue et a la fatigue par corrosion. 
15 A cet effet, I'invention a pour objet un procede de fabrication d*un 

trongon d'une membrure d'une jambe de support d'une plate-forme d'exploi- 
tatlon en mer, la membrure comportant une plaque principale munie, sur au 
moins un bord longitudinal, de dents formant une cremaillere et au moins un 
raidisseur de forme semi-cylindrlque soude sur une face principale de ia 
20 plaque principale suivant deux bords longitudinaux, le raidisseur et la plaque 
delimitant un conduit, 

caracterise en ce qu'il comporte, appliquees a au moins une partie de la lon- 
gueur de la membrure, les etapes consistant en : 

a) usiner chaque bord longitudinal du raidisseur pour menager suivant 
25 le bord longitudinal, une levre pour Tappui sur la surface principale de la pla- 
que principale, en menageant suivant le bord longitudinal un chanfrein exte- 
rieur du cote oppose au conduit ; 

b) appliquer une semelle de la levre d*appui sur la surface principale 
de la plaque ; 

30 c) echauffer la levre d'appul pour assurer son soudage avec la pla- 

que et former une soudure d'appui; et 
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d) former un cordon de soudure par apport de matiere depuis Texte- 
rieur du conduit dans Tespace delimite entre la soudure d'appui, le chanfrein 
exterieur et la surface principale de la plaque principale. 

Suivant des modes particuliers de mise en oeuvre, le procede com- 
5 porte Tune ou plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- rapport de chaleur pour provoquer i'echauffement de la levre d'appui 
en vue de son soudage avec la plaque est assure depuis Tinterieur du 
conduit ; . 

- Techauffement de ia levre d'appui pour assurer son soudage avec la 
10 plaque s*effectue sans apport de matiere ; 

- Techauffement de la levre d'appui pour assurer son soudage avec la 
plaque est effectue par une methode de soudage a Tare sous protection ga- 
zeuse avec electrode refractaire ; 

- il comporte, appliquee a au moins une partie de la longueur de la 
15 membrure, une etape d'usinage de chaque bord longitudinal du raidisseur 

pour menager sur ce bord un chanfrein interieur du c6te de la levre d'appui 
toume vers le conduit ; 

- le cordon de soudure forme depuis I'exterieur du conduit emplit tota- 
lement Tespace delimite entre la surface principale de la plaque, le chanfrein 

20 exterieur et la levre d'appui ; 

- la levre d'appui est comprise dans la moitie de Tepaisseur du raidis- 
seur disposee du cote du conduit interieur ; 

- la distance separant la surface laterale interieure du raidisseur defi- 
nie du cote du conduit de la levre d*appui est comprise entre 20 et 40 % de 

25 I'epaisseur du raidisseur ; 

- la levre d'appui presente une excroissance laterale interieure du co- 
te du conduit au voisinage de sa semelle ; 

- ia hauteur minimale de Texcroissance est comprise entre 0 et 
8 mm ; 

30 - un profil en creux est defini entre I'excroissance et le chanfrein inte- 

rieur ; 

- la hauteur de la levre d'appui mesuree a la base du chanfrein exte- 
rieur est comprise entre 6 et 12 mm ; et 
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- la largeur de la semelle est comprise entre 2 et 15 mm. 
L'Invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 

suivre, donnee uniquement a titre d'exemple et falte en se referant aux des- 
sins, sur lesquels : 

5 - la figure 1 est une vue sch6matique en elevation d'une plate-forme 

petroliere, par exemple auto-elevatrice ; 

- la figure 2 est une vue schematique en perspective d'un trongon de 
membrure d'une jambe de support realisee par le precede selon I'invention ; 

- la figure 3 est une vue en coupe eclatee d'une plaque principale et 
10 de deux raidisseurs, avant assemblage de ces elements ; 

- la figure 4 est une vue schematique en coupe a plus grande §chelle 
montrant une zone de raccordement entre une plaque principale et un rai- 
disseur, avant soudage ; 

- la figure 5 est une vue en coupe schematique de la plaque princi- 
15 pale et des raidisseurs maintenus avant leur soudage ; 

- les figures 6 et 7 sont des vues schematiques en coupe et a plus 
grande §chelle de la zone de raccordement entre une plaque principale et 
un raidisseur, iors de la phase initiate de soudage ; et 

- la figure 8 est une vue en coupe a plus grande echelle montrant une 
20 zone de raccordement entre une plaque rectangulaire et un raidisseur, apres 

mise en oeuvre du precede selon I'invention. 

Sur la figure 1, on a repr§sente schematiquement une plate-forme 
p6trolidre auto-elevatrice comprenant une coque 1 montee deplagable sur 
des jambes verticales 2 destinees a prendre appui sur le fond marin 3, lors- 
25 que la plate-forme est en position de forage ou d'exploitation. 

Chacune des jambes verticales 2 presente, dans le cas present, une 
section triangulaire et est constltuee de trois membrures verticales et paral- 
lels 10, reliees entre elles par un treillis de poutrelles metalliques 4. 

Cheque jambe 2 se termine a sa partie inferieure par un pied 5. 
30 La plate-forme est par ailleurs equipee, au niveau de cheque jambe 2. 

d'un mecanisme d'entraTnement et de suspension 6 de la coque par rapport 
auxdites jambes 2. 
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Des mecanismes d'entraTnement permettent de descendre les jambes 
2 jusqu'au contact du fond marin, puis en prenant appui sur les jambes, de 
hisser la coque 1 au-dessus de la mer jusqu'a une altitude qui la met hors de 
portee des plus hautes vagues. 
5 Chaque membmre 10 des jambes se compose de plusieurs trongons 

11 de grande longueur, de Tordre de 12 a 35 metres. Un tel trongon est 
represente a la figure 2. - 

Chaque trongon 11 est forme d'une plaque principale rectangulaire 12 
et de deux raidisseurs 13 en forme de demi-coquille, soudes chacun sur une 
10 face principale 12A de ladife plaque rectangulaire 12. 

Les bords lateraux de la plaque rectangulaire 12 comportent des 
dents 14 pour former sur la membrure 10, deux cremailleres diametralement 
opposees, destinees a cooperer avec des pignons de sortie, non represen- 
tes, des mecanismes d'entraTnement 6. 
15 La plaque principale 12 a une epaisseur comprise entre 120 mm et 

220 mm- 

En se reportant maintenant aux figures 3 et suivantes, on va decrire 
I'assemblage d'un trongon 11 de membrure 10 par le precede selon I'inven- 
tion. 

20 Les raidisseurs 13 presentent une forme semi-cylindrique. et plus 

precis6ment une forme de demi-cylindre dans le mode de realisation envi- 
sage. Chaque raidisseur 13 a une epaisseur e comprise entre 40 mm et 
120 mm. 

Les raidisseurs 13 sont soudes sur la plaque principale 12 suivant 
25 leurs bords longitudinaux 16 s'etendant parallelement Tun a ['autre. 

Un conduit 17 est defini entre la plaque 12 et chaque raidisseur 13. 

Comma illustre sur la figure 4, igs bords longitudinaux 16 des raidis- 
seurs sont prepares par usinage pour presenter un profil adapts au sou- 
dage. 

30 En particulier, chaque bord longitudinal 16 est usine pour presenter 

une levre 18 d'appui sur une surface principale 12A de la plaque. Un chan- 
frein ext6rieur 20 est menage sur le bord 16 du cote oppose au conduit 17 
entre la levre 18 et la surface externe 13B du raidisseur. 
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La levre 18 s'etend avantageusement suivant toute la longueur du 
bord 16. Cette levre 18 definit une semelle d'appui plane 22 sur la surface 
principale 12A de la plaque. Cette semelle est usinee de maniere a s'appll- 
quer exactement ^ plat contre la surface principale 12A lors de rassemblage 
5 du raidisseur et de la plaque. 

La levre d'appui 18 est disposee avantageusement dans la moitie de 
Tepaisseur e du raidisseur 13 disposee du cote de la surface laterale inte- 
rieure de ce raidisseur. 

Plus precisement, et comme illustre sur la figure 4, la distance d se- 
10 parant la surface generate interieure 13A du raidisseur de la levre d'appui 18 
est comprise entre 0 et 50 % de Tepaisseur e du raidisseur 13. 

De preference, cette distance d est comprise entre 20 et 40 % de 
Tepaisseur e du raidisseur 13 et est de preference sensiblement egale au 
tiers de cette epaisseur. 
15 Le deport de la levre d'appui 18 dans le prolongement de Tepaisseur 

du raidisseur 13 a Tecart de la surface laterale Interieure 13A est obtenu par 
la presence d'un chanfrein 24 menage le long du bord 13 du cote du conduit 
17. Ce chanfrein interieur 24 est generalement rectiligne et definit avec la 
semelle 18 ou la surface principale 12A un angle a compris entre 40° et 70° 
20 et de preference sensiblement egal a 55°. Du cote exterieur, le chanfrein 20 
menage sur le bord 16 definit avec la semelle 22 ou la surface principale 
12A de la plaque, un angle p compris entre 20° et 40° et de preference sen- 
siblement egal a 30°. 

La levre d'appui 18 est menagee globalement au droit du point de 
25 convergence 0 des deux chanfreins 20 et 24. Elle fait saillie par rapport a 
ces chanfreins suivant la direction de Tame courbe (j) du raidisseur 13 pas- 
sant par le point 0. 

Plus precisement, en section, la levre d'appui 18 presente, du cote du 
chanfrein exterieur 20, un front exterieur 26 s'etendant generalement per- 
30 pendiculairement a la semelle 22 et reliant une extremite de celle-ci au 
chanfrein 20. La hauteur h du front 26 est comprise entre 6 et 12 mm, 

Du cote du conduit 17, la levre d'appui 18 se raccorde tangentielle- 
ment au chanfrein 24 en un point de liaison A. La semelle 22 se prolonge 
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au-dela de la projection du point A sur la semelle 22 ou la surface principale 
12A pour former une excroissance laterale interieure 28. 

La hauteur minimale notee T de cette excroissance laterale interieure 
28 est comprise entre 0 et 8 mm. Cette excroissance est reliee au chanfrein 
5 24 par un trongon concave 30 formant un canal de section semi-circulaire. 

La presence de Texcroissance laterale interieure 28 assure un deport 
de la semelle 22 du cote du conduit 17 par rapport a Tame <j) du raidisseur. 

En particulier, la levre 18 presente en section generalement une 
forme s'evasant progressivement vers la semelle 22 du cote du conduit inte- 
10 rieur17. 

La largeur I de la semelle 22 est comprise entre 2 et 15 mm. Cette 
largeur se decompose en une largeur t correspondant a la distance separant 
le front 26 du point d'intersection du chanfrein interieur 24 et de la semelle 
22 et une largeur P correspondant a la distance separant le point d'intersec- 
15 tion du chanfrein interieur 24 et de la semelle 22 de Textremite interieure de 
la semelle. 

La largeur t est de preference comprise entre 2 et 5 mm alors que la 
largeur P est comprise entre 0 et 10 mm. 

Pour proceder a la liaison proprement dite d'un bord 16 du raidisseur 

20 et de la plaque 12, les raldisseurs sont d'abord appliques sur les deux surfa- 
ces principales oppos6es 12A de la plaque principale 12. II sont maintenus 
en position par des brides temporaires 40 de maintien des raldisseurs 13 le 
long des faces principales de la plaque 12. Ces brides sont constituees par 
des profiles definissant generalement la forme d'une fourche. Ces brides 

25 sont disposees a intervalles reguliers suivant la longueur du trongon de 
membrure, en etant ecartes les uns des autres d'une distance comprise en- 
tre 3 et 5 metres. 

Ces brides sont dimensionnees de sorte que le trongon de fond, note 
42, et les trongons lateraux notes 44 prennent appui, respectivement, sur la 
30 partie mediane de chaque raidisseur 13 et sur les flancs au voisinage imme- 
dcat des bords 16 devant etre soudes. Chaque bride presente lateralement 
des pattes 46 propres S s'appuyer sur les marges de la plaque principale 12 
dans la region ou sont formees les dents 14. Des boulons 48 sont engages 
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dans des pergages correspondents des pattes 46 et assurent une liaison de 
deux brides disposees chacune d'un cote de la plaque 12. Les tiges.des 
boulons s'etendent entre les dents 14. 

La liaison des brides par les boulons engages entre les dents 14 as- 
5 sure un maintien en position des raidisseurs 13 avant leur soudage. 

Le bord 16 de chaque raidisseur est d'abord soude sans apport de 
matiere par chauffage, depuis Tinterieur du conduit 16, de la levre d'appui 18 
et de la surface principale 12A associee de la plaque. Get echauffement et 
cette fusion de la levre d'appui sont realises par exemple par soudage TIG, 

10 plasma et ses variantes, c'est-a-dire par soudage a Tare sous protection ga- 
zeuse avec electrode refractaire sans apport de matiere. 

A cet effet, suivant un premier mode de mise en oeuvre de invention 
illustre sur la figure 6, le trongon de membrure a souder est dispose de sorte 
que la bissectrice de Tangle general defini entre la surface principale 12A et 

15 le chanfrein 24 s'etend sensiblement verticalement. 

Un chariot auto-moteur 60 equipe d'une camera d'observatipn et de 
moyens de guidage est introduit dans le conduit 17, Le chariot 60 comporte 
des galets 64 d'appui sur la surface laterale interieure 13A du raidisseur et 
sur la surface principale 12A de la plaque. 

20 Le chariot porte en outre une electrode de soudage refractaire 66 en- 

touree d'un tube 68 d'amenee d'un gaz inerte te! que les melanges de gaz 
de soudage (argon ou helium). L'electrode 26 est maintenue a distance de la 
levre d'appui 18 de sorte qu'un arc eiectrique 70 soit etabli entre d'une part 
Telectrode et Tangle defini par la levre d'appui 18 et la plaque 12, une diffe- 

25 rence de potentiel etant appliquee entre le trongon de membrure a souder et 
Telectrode 26. 

De preference, Tare est etabli au voisinage immediat de Tintersection 
de la surface principale 12A et de la levre d'appui 18, cette zone §tant desi- 
gnee par la fleche F sur la figure 4. 
30 L'elevation de la temperature de la levre d'appui 18 conduit a la fusion 

du metal la constituant, au moins dans la partie de Texcroissance laterale 
interieure 28 de celle-ci ainsi que de la partie accolee a la surface 1 2A. 



wo 2004/004959 PCT/FR2 003/00 1750 




Ainsi, la levre 18 joue le role de metal d'apport et permet, sous Taction 
de la chaieur, d'obtenir une penetration satisfaisante entre le raidisseur 13 et 
la plaque 12 dans la region de la levre d'appui. 

Le soudage sans apport de matiere depuis Tinterieur du conduit 17 
5 est realise suivant toute la longueur de la levre d'appui 18, et notamnnent 
suivant toute la longueur du raidisseur 13, si la levre d'appui s'etend suivant 
toute sa longueur. 

Dans la variante de mise en oeuvre illustre sur la figure 7, la mem- 
brure est positionnee de telle sorte que la plaque 12 s'etende avec sa face 
10 principale 12A generalement horizontalement. Le chariot auto-moteur 60 
roule sur cette surface grace a des roues 72 et se positionne par rapport au 
raidisseur 13 par un galet d'appui lateral 74. Dans ce mode de realisation 
egalement, le chariot auto-moteur deplace suivant la longueur de la levre 
d'appui 18 Telectrode 66 afin d'etablir un arc electrique 70 assurant la fonte 
15 de la partie interieure de la levre d'appui. 

On constate, dans les deux variantes de mise en oeuvre du precede, 
que I'excrolssance laterale interieure 28, associe a la courbure initiale du 
profil concave 30, permet d'obtenir une soudure 78 assurant un raccorde- 
- ment de la surface principale 12A et du chanfrein 24 avec un profil exterieur 
20 courbe 79 se reliant generalement tangentiellement d'une part au chanfrein 
24 et d'autre part a la surface principale 12A. 

Apres soudage interieur sans apport de metal, les brides 40 de main- 
tien sont retirees et I'espace defini entre la surface d'appui 12A et le chan- 
frein exterieur 20 est empli par un cordon de soudure exterieur 80, comme 
25 illustre sur la figure 8. La soudure 78 sert d'appui aux premieres passes de 
la soudure exterieure. 

Ce cordon de soudure est obtenu par soudage en automatique sous 
flux, suivant un precede connu en soi. 

Le metal d'apport pour la realisation du cordon de soudure 80 est tel 
30 que le cordon 80 emplit totalement et exactement I'espace defini entre la 
surface principale 12A et le chanfrein exterieur 20, la surface libra 82 de la 
soudure s'etendant dans le prolongement de la surface generate exterieure 
13B du raidisseur. 
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Lors de la realisation du cordon de soudure exterieur 80, ia partie 
exterieure de ia levre d'appui se trouve fondue du fait de son echauffement, 
et se trouve ainsi soudee a la plaque 12, comme illustre sur la figure 8. 

La position de ia levre d'appui 18 suivant I'epaisseur du raidisseur est 
5 determinee a partir de calcui des efforts devant etre appliques sur la sou- 
dure. A partir de ces efforts, la largeur du cordon de soudure 80 est determi- 
nee et la position de la levre d'appui est definie de sorte que la largeur du 
cordon de soudure 80 soit egale a la largeur de soudure necessaire a I'ob- 
tention des caracteristiques mecaniques recherchees. 

10 On congolt qu'avec un tel precede de soudage, la soudure presente 

une bonne resistance a la fatigue. De plus, la mise en oeuvre du precede de 
soudage est relativement aisee, puisque aucun soudage avec apport de ma- 
tiere n'est realise a I'interieur du conduit 17 et que seul un apport de matiere 
est effectue depuis l-exterieur. 

15 Un soudage sans apport de matidre realise depuis I'interieur du 

conduit 17 est rendu possible grace a la presence de la levre d'appui 18. 

En variante, afin d'assurer la soudure sans apport de metal interieur, 
le chariot automoteur 60 se deplace suivant la longueur du trongon a sou- 
der, non pas a Tinterieur de I'espace delimite par le raidisseur mais, au 

20 contraire, a Texterieur de Tespace 17 suivant la longueur du trongon. L'elec- 
trode 66 assurant le soudage est portee a I'extremite d*un bras solidaire du 
chariot automoteur et engage dans I'espace 17 depuis une extremite ouverte 
de celui-ci. 

Le precede de soudage peut etre mis en oeuvre dans toutes les posi- 
25 tions et notamment avec la soudure a realiser disposee verticalement. 
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REVENDICATIQNS 

1. - Procede de fabrication d*un trongon (11) d'une membrure (10) 
d'une jambe (2) de support d'une plate-forme d'exploitation en mer, la mem- 
brure (10) comportant une plaque principale (12) munie, sur au moins un 

5 bord longitudinal, de dents (14) formant une cremaillere et au moins un rai- 
disseur de forme semi-cylindrique soude sur une face principale (12A) de la 
plaque principale (12) suivant deux bords longitudinaux (16), le raidisseur 
(13) et la plaque (12) delimitant un conduit (17), 

caracterise en ce qu'il comporte, appliquees a au moins une partie de la Ion- 
10 gueur de la membrure (10), les etapes consistant en : 

a) usiner chaque bord longitudinal (16) du raidisseur (13) pour mana- 
ger suivant le bord longitudinal (16), une levre (18) pour Tappui sur la sur- 
face principale (12A) de la plaque principale (12), en menageant suivant le 
bord longitudinal (16) un chanfrein exterieur (20) du cote oppose au conduit 

15 (17); 

b) appliquer une semelle (22) de la levre d'appui (18) sur la surface 
principale (12A) de la plaque (12) ; 

c) echauffer la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec ia 
plaque (12) et former une soudure d'appui (78) ; et 

20 d) former un cordon de soudure (80) par apport de matiere depuis 

I'exterieur du conduit (17) dans I'espace delimite entre la soudure d'appui 
(78), le chanfrein exterieur (20) et la surface principale (12A) de la plaque 
principale (12). 

2. - Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que I'apport de 
25 chaleur pour provoquer rechauffement de la levre d'appui (18) en vue de 

son soudage avec la plaque (12) est assure depuis Tinterieur du conduit 
(17). 

3. - Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que 
rechauffement de la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec la 

30 plaque (12) s'effectue sans apport de matiere. 

4. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que rechauffement de la levre d'appui (18) pour assurer 
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son soudage avec la plaque (12) est effectue par una methode de soudage 
a Tare sous protection gazeuse avec electrode refractaire. 

5. - Precede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il comporte, appliquee d au moins una partle de la lon- 
gueur de la membrure (10), une 6tape d'usinage de cheque bord longitudinal 
(16) du raldisseur (13) pour menager sur ce bord un chanfrein interieur (24) 
du cote de la levre d'appui (18) toume vers le conduit (17). ' 

6. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caract6rise en ce que le cordon de soudure (80) forme depuis I'exterieur du 
conduit (17) emplit totalement I'espace dellmite entre la surface principale 
(12A) de la plaque, le chanfrein exterieur (20) et la levre d'appui (18). 

7. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la levre d'appui (1 8) est comprise dans la moitie de 
I'epaisseur (e) du raidisseur (13) disposee du cote du conduit interieur (17). 

8. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que ia distance (d) separant la surface laterale interieure 
(13A) du raidisseur definie du c6te du conduit (17) de la l^vre d'appui (18) 
est comprise entre 20 et 40 % de I'epaisseur (e) du raidisseur (13). 

9. - Precede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la I6vre d'appui (18) presente une excroissance late- 
rale interieure (28) du cote du conduit (17) au voisinage de sa semelle (22). 

10. - Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la hau- 
teur minimale (T) de I'excroissance (28) est comprise entre 0 et 8 mm. 

11. - Procede selon la revendication 9 ou 10 prise avec la revendica- 
tion 6, caracterise en ce qu'un profil en creux (30) est defini entre 
I'excroissance (28) et le chanfrein interieur (24). 

12. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la hauteur (h) de la levre d'appui (18) mesuree d la 
base du chanfrein exterieur (20) est comprise entre 6 et 12 mm. 

13. - Precede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la largeur de ia semelle (22) est comprise entre 2 et 
1 5 mm. 
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